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Résumé :
L'objectif de la présente recherche est d'étudier l’influence de l’usure des outils de coupe (carbure non
revêtu CT530 et à triple revêtement GC4030) sur l’état de surface lors de l’usinage de l’acier 100Cr6 en
fraisage frontale. Pendant les essais, les plaquettes cermets CT530 ont montré une résistance à l’usure
nettement meilleure que celle des plaquettes en carbure métallique revêtu et ceci pour les différentes
conditions de travail. Cette performance de supériorité est caractérisée par un ratio allant de 1,78 à 1,91
fois. La surface usinée de l’acier étudié avec le cermet CT530 s’est caractérisée par un meilleur état de
surface (0.21<Ra<0.4μm) et (1.51<Rz<3.46), alors que celui obtenu par la GC4030 (0.36<Ra<1.55μm) et 
(2.63<Rz<11.00).
Le traitement des résultats obtenus a permis la détermination des différents modèles qui expriment la
relation entre les paramètres d’usinage étudiés et la rugosité. Une analyse approfondie des résultats obtenus
a été faite.
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1 Introduction
Nombreux modèles mathématiques ont été proposés et largement développés par un nombre croissant de
documents pour l'analyse de l'évaluation d'usinabilité [1]-[2].Pour cette raison, Il est nécessaire de
sélectionner les paramètres d'usinage les plus appropriées afin d'améliorer l'efficacité de coupe, processus à
faible coût, et de produire des produits de haute qualité. Les techniques d'optimisation des paramètres
d'usinage grâce à des méthodes expérimentales et des modes mathématiques ont considérablement augmenté
au fil du temps pour atteindre un objectif commun d'amélioration de l'efficacité supérieure d’usinage [3].
1 Procédure expérimentale
1.1 Matériau
Les éprouvettes à usiner sont en acier 100Cr6 avec la composition chimique en % suivante:
C=1.082, Si=0.252, Mn=0.35, P<0.000, S<0.000, Cr=1.382, Ni=0.077, Mo=0.017, V=0.005, Cu=0.150
Avec les caractéristiques mécaniques : HB=230, Rm=770 N/mm2 , A= 10%
1.2 Méthodologie
Les essais réalisés sont ceux de longue durée associée à la méthode de planification des expériences. Pour
ce faire nous avons utilisé une fraiseuse verticale de type 6H11. La porte plaquette utilisée est une fraise à
surfacer de 25 mm de diamètre, ayant trois dents à plaquettes amovibles. Les plaquettes sont en carbure
métallique GC4030 et en cermet CT530. Le suivi de l’évolution de l’usure a été réalisé sur un microscope
optique doté d’une caméra. Pour la mesure du critère de rugosité Ra, on a utilisé un rugosimètre du type
Mitutoyo SJ 201.M doté d’un système à palpeur inductif se déplaçant linéairement sur la surface mesurée.
Le suivi de l’usure des matériaux à outil a été réalisé pour deux vitesses de coupe (80 et 120 m/min). (ap =
1mm et fz = 0,02 mm/dent). Les essais ont été effectués à sec. L’usure admissible retenue selon la norme
ISO est VB=0,3mm.
2 Synthèse des résultats






Ces modèles peuvent servir pour une meilleure utilisation de l'outil d'une manière que les outils peuvent être
utilisés dans toute la mesure jusqu'à ce qu'ils ne réalisent pas la qualité de surface exigée [4].
Matériau de coupe Modèles mathématiques Coefficient de détermination R2
GC4030
Ra= 3,898 Vc-0,306 0.99
Rz= 21.11 Vc-0,229 0.99
Cermets 530
Ra= 0.65 Vc-0,155 0.98
Rz=19,28 Vc-0,469 0.98
3. CONCLUSION
 La qualité des surfaces obtenues lors de l’usinage avec les outils en cermet CT530 est comparable à
celle obtenue en rectification. Cet avantage présente un atout économique, puisqu’il nous permet de
réduire les phases de fabrication des pièces (ébauche, demi finition, finition) sur la même machine-
outil.
 Les plaquettes cermets ‘’CT350’’ ont montré un comportement à l’usure nettement meilleur que
celui des plaquettes en carbure métallique revêtu ‘‘GC4030’’ et ceci pour les différentes conditions
de travail. Cette performance de supériorité est caractérisée par un ratio allant de 1,78 à 1,91fois.
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FIG. 2 - Evolution de l’usure VB et VS en fonction du temps lors de l’usinage de l’acier 100C6 par les
plaquettes GC4030 et CT530 fz =0,02mm/d ; ap =1mm a) à Vc=80m/min ; b) à Vc=120m/min
FIG.1 - Evolution de la rugosité Ra en fonction de l’usure VB et VS lors de l’usinage de l’acier 100C6
par les plaquettes GC4030 et CT530 ; fz =0,02mm/d ;ap =1mm a) à Vc=80m/min ;b) à Vc=120m/min
